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(57) Beschrieben wird ein holzhaitiges Dunndruckpapier im 
Flachengewichtsberafch unter 49 g/m 2 , welches rnit einer 
Oberflachenpigmentierung versehen ist, die lediglich einen 
gewissen Anteil an naturlichem Bindemittel enthalt. Selbst 
bei geringerer Satinage ist das Papier gleichermaBen gut fur 
den Rotationstiefdruck wie auch den Rotationsoffsetdruck 
geeignet. Bevorzugt enthalt das Papier zusatzlich einen 
Anteil an aufbereiteten Altpapierfasern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Dtlnndruckpapier und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Die Erfindung betrifft 
ferner die Verwendung des Papiers. 
5 Dunndruckpapiere werden vornehmlich fur den Druck von Referenz- und Katalogwerken eingesetzt, bei- 
spielsweise Telefonbuchern, Versandhauskatalogen und dergl Man unterscheidet hier grundsatzlich zwei Typen 
von Papieren, namlich sog. Naturpapiere, die keine spezielle Oberflachenbeschichtung aufweisen und beschich- 
tete oder gestrichene Papiere, die heutzutage allgemein eine mit einem synthetischen Bindemittel gebundene 
Pigmentbeschichtung aufweisen. Letztere werden auch als LWC-Papiere (low-weight coated) bezeichneL Insbe- 
io sondere fur die Verwendung im Tiefdruck werden beide Papiertypen in einem Kalander satiniert, urn ihnen die 
fur das Druckverfahren erforderliche Oberflachenglatte zu verleihen. Fiir die Anwendung der beiden Haup*. - 
druckverfahren, Tiefdruck und Offsetdruck waren bisher grundsatzlich unterschiedliche Papierqualitaten erfor- 
derlich. 

Papiere mit irnmer geringerer flachenbezogener Masse werden nicht nur aus Umweltgrunden gefordert, um 
15 die Menge an anfallendem Altpapier zu vermindern, sondern in erster Linie aus Grttnden der Frachtkostener- 
sparnis beim Papiertransport und der Portokostenverminderung beim Versand von Druckerzeugnissen, bei- 
spielsweise Versandhauskatalogen, da bei einem leichtgewichtigen Papier die Informations flache je Gewichts- 
einheit des Papieres groBer ist 

Der Reduzierung der flachenbezogenen Masse von Druckpapieren sind aus zwei GrOnden Grenzen gesetzt, 
20 namlich einerseits aus Grunden einer noch akzeptablen Festigkeit des Papieres, auf die es sowohl bei dessen 
eigener Herstellung in einer Papiererzeugungsmaschine als auch bei der Verarbeitung auf modernen schnellau- 
fenden Rotationsdruckmaschinen ankommt, und zum anderen aus GrQnden der erforderlichen Druckopazitat, 
die gewisse Werte nicht unterschreiten darf, damit das Papier zweiseitig bedruckt werden kann, ohne daB ein 
Druckbild, von der einen auf die andere Seite durchscheint Hohere Opazitat laBt sich im allgemeinen durch 
25 einen hoheren Anteil an Holzschiiff oder FUllpigmenten im Rohpapier oder mehr Beschichtungsmasse auf dem 
Papier erreichen, was bei gleicher flachenbezogener Papiermasse aber die Papierfestigkeit beeintrachtigt, weil 
der festigkeitsbildende Anteil an Iangfaserigem Papierfaserstoff dabei in der Kegel vermindert werden muB. 

Gestrichene Papiere sind in ihrer Herstellung teurer als Naturpapiere, sie weisen auch eine glattere, das 
Druckbild besser wiedergebende Oberflache auf, nachteilig aus Umweltbelastungsgrunden und somit auch fur 
30 die Wiederaufarbeitung ist der in den Beschichtungsmassen verwendete synthetische Binder in Form einer 
ausgeharteten Polymerdispersion. C mchene Papiere werden bei sehr geringen Flachengewichten durch den 
geringeren Rohpapieranteil und m Jingt durch die Verwendung des synthetischen Binders, oft sehr lappig, 
was nachteilig fiir die Handhabung sein kann. Geht man mit nicht gestrichenen Naturpapieren auf geringe 
Flachengewichte Ober, so lassen Druckopazitat und Druckbrillanz (Druckglanz) nach und das Durchschlagen 
35 der Druckfarbe nimmt zu. Da diese bekannten Papiere keine nachtragliche Beschichtung aufweisen, kann die 
Opazitat nur durch ErhShung des FQllstoff- oder Holzschliffanteiles im Papier selbst verbessert werden. Dies 
setzt, wie vorstehend bereits erwahnt, seinerseits die Papierfestigkeit herab. Die Papierfestigkeit wird jedoch 
nicht nur durch die Art und Behandlung des verwendeten Papierfaserstoffes bestimmt, sondern a a. auch durch 
die GleichmaBigkeit der Papierblattbildung in der Papiererzeugungsmaschine, da bei erhdhter GleichmaBigkeit 
40 Schwachstellen geringerer Festigkeit vermindert werden, die im Endeffekt far das Auslosen eines Abrisses oder 
Bruches der Papierbahn verantwortlich sind. Eine UngleichmaBigkeit in der Blattbildung fQhrt allgemein auch zu 
ungleichmaBiger Druckfarbenaufnahme, wodurch die Geschlossenheit des Druckbildes leidet. 

Aus KostengrOnden werden Massendruckpapiere auch nicht aus reinem Zellstoff hergestellt, der an sich die 
hdchste Papierfestigkeit ergeben wQrde, sondern es wird moglichst viel mechanisch oder thermo-mechanisch 
45 aufgeschlossener Holzschiiff oder Holzstoff eingesetzt, der nicht nur Kostenvorteile hat, sondern daneben auch 
noch die Papieropazitat verbessert und sich positiv auf das erreichbare Druckergebnis auswirkL Der Holzschiiff 
vermindert die erreichbare Papierfestigkeit, die unter Verwendung reinen Zellstoffes erhalten werden konnte. 
Ferner ist die Preissituation bei Massendruckpapieren derart, daB solche Papiere kostendeckend nur auf sehr 
leistungsfahigen, schnellen Produktionsmaschinen hergestellt werden konnen. Je nach Gegebenheiten der ver- 
so wendeten Produktionsanlage kdnnen zwar bei niedrigeren Papiergewichten die auf die Fiacheneinheit bezoge- 
nen Rohmaterialkosten gesenkt werden, wahrend die Kosten je erzeugter Gewichtseinheit des Papieres steigen 
kdnnen, da die Flachengewichtsreduzierung nicht in jedem Fall durch eine Erhohung der Maschinengeschwin- 
digkeit kompensiert werden kann, um eine gewichtsbezogen gleiche Produktion aufrechtzuerhalten. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Dunndruckpapier zu schaffen, dessen flSchenbezogene Masse 
55 unter 49 g/m 2 liegt, welches im wesentlichen frei von synthetischen Bindemitteln ist, eine im Vergleich zu 
herkommlichen Naturpapieren im Bereich von uber 50 g/m 2 vergleichbare, wenn nicht bessere Druckqualitat 
aufweist und eine ausreichende Steifigkeit und Festigkeit, um bei hoher Maschinengeschwindigkeit hergestellt 
und in iiblichen Rotationsdruckmaschinen verarbeitet zu werden. 
Das neue Papier weist die Merkmale des Patentanspruches 1 auf. 
eo Es wird auch ein Verfahren vorgeschlagen, mit dem ein solches Papier herstellbar ist Die grundsatzlichen 
Verfahrensmerkmale enthait der Patentanspruch 14, besondere Ausgestaltungen des Herstellungsverfahrens 
sind in den sich an den Anspruch 14 anschlieBenden Unteranspruchen beansprucht 

Bisher war es nicht gelungen, ein Papier mit der beanspruchten Merkmalskombination herzusteilen. 
Im wesentlichen aus KostengrUnden hat das neue Papier trotz der geringen flachenbezogenen Masse einen 
65 Zellstoff anteil im Gesamtfaserstoff von weniger als 40 Gew.-°/o. 

Der Zellstoffanteil in der Faserzusammensetzung eines Papieres laBt sich mikroskopisch oder indirekt che- 
misch ermitteln. Diese Methoden sind in der Papierprufung bekannt. Eine mikroskopische Bestimmungsmetho- 
de durch definiertes Auszahlen von Fasern in einem mikroskopischen Bild einer aus einer Papierprobe erhalte- 
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nen Fasersuspension ist festgelegt in dem US-Prufmethode TAPPI T 401 om-82. Bei der indirekten chemischen 
Bestimmung des ZelJstoffanteiles wird mittels einer Ligriinbestimmung der Anteil an nicht chemisch aufgeschlos- 
senen Fasern ermittelt und der Zellstoffanteil dann als Differenz berechnet. Hierfur wird die Ligninbestim- 
mungsmethode von Hagglund angewandt. 

Fur weitere in Zusammenhang mit der hier beschriebenen Erfindung relevante Merkmale und Eigenschaften 
sind folgende Prufmethoden anwendbar bzw. anzuwenden: 

Flachenbezogene Masse DIN 53 104 Blatt 1 

Aschegehalt DIN 54 371 

Zellcheming Merkblatt 

ZM IV/40/77 
Glatte nach Bekk DIN 53 1 07 

Glanz TAPPI T480 om-90 

Trockenrupffestigkeit Fogra-Forschungsbericht 4.016 

NaBrupffestigkeit Fogra-Forschungsbericht 
Opazitat DIN 53 146 

Bei ublichen Diinndruckpapieren besteht der festigkeitsgebende Zellstoffanteil aus frischem Zellstoff, und 
zwar aligemein aus langfaserigem Nadeiholzzellstoff und der restliche Faserstoff aus Holzschliff oder Holzstoff. 
In besonderer Ausgestaltung der Erfindung sollen, bezogen auf Gesamtfaserstoff, mindestens 15 Gew.-% eines 
Faserstoffes eingesetzt werden, der aus der Aufbereitung von Altpapier gewonnen ist. Bevorzugt soil dieser 
Anteil sogar uber 35 Gew.-% betragen. Unter Altpapier sollen hier nicht Papierabfaile verstanden werden, die 
wahrend des Herstellungsprozesses anfallen und im Kreislauf zuruckgefuhrt und wieder aufgelost werden, weil 
diese Abfalle die gleiche Zusammensetzung aufweisen wie der Neufaserstoff. Unter Altpapier soil vielmehr 
gemischtes Altpapier, insbesondere Haushaltsware und Deinking-Ware verstanden werden, welches auf dem 
Markt gekauft und in einer speziellen Altpapieraufbereitungsanlage wieder auf bereitet wird 

Auch wenn erfindungsgemaB angestrebt wird, einen hohen Anteil von Fasern aus Altpapier einzusetzen, so 
stent dies nicht in Widerspruch zu einem minimal geforderten Zellstoffanteil, da auch der Altpapierstoffim 
aligemeinen seibst einen gewissen Anteil an Zellstoff enthaMt, durch den ein entsprechender Zellstoffanteil aus 
frischem Zellstoff ersetzt werden kann. Ein Zellstoffanteil von gerade unter 40% und ein Anteil aus Altpapierfa- 
sern von etwa 70% schlieBen sich daher nicht gegenseitig logisch aus. Bevorzugt wird jedoch angestrebt, den 
Zellstoffanteil in der Faserstoffzusammensetzung unter 30 Gew.-% zu halten. 

Die M itverwendung von Altpapierstoff in einem Papier der hier gekennzeichneten Art ist neu. Die Verwen- 
dung von Altpapier kann aber zu einer leichten Vergrauung des Rohpapieres fuhren, die erfindungsgemaB durch 
die weiter unten zu beschreibenden MaBnahmen kompensiert wird. 

Urn dem erfindungsgemaBen Papier eine ausreichende Opazitat zu verleihen, soil bereits das Rohpapier einen 
Aschegehalt von > 8 Gew.-% aufweisen. Vorzugsweise weist das Rohpapier einen Aschegehalt von mehr als 
12Gew.-% auf. Dies bedingt natttrlich, daB die fttr die Blattbildung eingesetzte Papierstoffsuspension einen 
entsprechend hoheren Aschegehalt aufweisen muB, da ein Teil der Asche die frisch gebildete Papierbahn mit 
dem Suspensionswasser durch das Blattbildungssieb verlaBt und im wesentlichen im Kreislauf gefiihrt wird. 

Die Blattbildung fur das Rohpapier erfolgt erfindungsgemaB auf einer Papiererzeugungsmaschine, deren 
Siebgeschwindigkeit mehr als 700 m/min betragt Wie bereits eingangs erwahnt, ist eine gute Blattbildung 
notwendig, urn bei geringen Flachengewichten noch eine ausreichende Papierfestigkeit zu erzielen. Je geringer 
das Flachengewicht, um so besser sollte die Blattbildung sein. 

Es wird daher fur die Herstellung des erfindungsgemaBen Papieres bzw. Rohpapieres bevorzugt eine Siebpar- 
tie eingesetzt, die zumindest in Gestalt eines sog. Hybridformers ausgebildet ist, einer Siebpartie mit einem 
zweiten oder Obersieb, welches kurz nach der Blattbildung auf dem Untersieb mit diesem zusammengefQhrt 
wird, so daB die frisch gebildete Papierbahn fur ihre weitere Entwasserung zwischen den beiden Sieben gefuhrt 
wird. Bevorzugt ist jedoch die Verwendung eines sog. Gap- Formers, bei dem das Obersieb schon unmittelbar 
nach Austria der Stoffsuspension mit dem Untersieb zusammengef uhrt wird, so daB schon die erste Blattbildung 
im zusammenlaufenden Spalt zwischen diesen beiden endlos umlaufenden Sieben erfolgt. 

Entscheidend fur eine gute Blattbildung ist auch die Anordnung der die Blattbiidungssiebe auf ihrer jeweiligen 
Ruckseite beruhrenden Entwasserungsorgane, die fiir den moglichst schonenden Entzug uberschussigen Sus- 
pensionswassers aus der Papierbahn sorgen. Fur das erfindungsgemaBe Verfahren hat sich daher die Verwen- 
dung einer Doppelsiebpartie mit einem Gap- Former als besonders vorteilhaft erwiesen. 

Erforderlichenfalls kann bei der Herstellung des Rohpapiers auch ein geringer Anteil eines NaBverfestigungs- 
mittels eingesetzt werden. Bevorzugt wird ohne ein solches Mittel gearbeiteL 

Die weitere Behandlung der Rohpapierbahn nach Verlassen der Siebpartie, namlich die weitere Entwasserung 
der Bahn in einer Pressenpartie und die nachfolgende Trocknung in einer Trockenpartie sind dem Fachmann 
gelaufig. 

Das erzeugte Rohpapier hat erfindungsgemaB eine flachenbezogene Masse von weniger48 g/m 2 , insbesonde- 
re von weniger als 40 g/m 2 , besonders bevorzugt von weniger als 30 g/m 2 und herunter bis etwa 24 g/m 2 . Der 
Ascheanteil im Rohpapier kann je nach Flachengewicht von mehr als 8 bis30Gew.-% betragen, bevorzugt liegt 
er Ober 12 Gew.-%. 

Die den Aschegehalt ergebenden, in der Papierherstellung ublicherweise verwendeten Fullstoffe sind be- 
kannt ErfindungsgemaB werden fur das Rohpapier Kalziumkarbonat, Kaolin oder auch Talkum und Mischun- 
gen aus diesen Fullstoffen verwendet. Weiterhin werden tibliche Hilfsmittel fur eine entweder saure oder 



3 



DE 44 00 609 Al 



neutrale Herstellungsweise eingesetzt. Bei der Mitverwendung von Altpapierstoff wird eine Herstellungsweise 
des Rohpapiers im neutralen Suspensionsmedium bevorzugt. Dies ist im allgemeinen auch eine Voraussetzung 
fUr die Mitverwendung von ICalziumkarbonat als Fullstoff. 

Vorzugsweise wird das Rohpapier bei Siebgeschwindigkeiten von uber lOOOm/min hergestellt, wenn die 
5 iibrigen Voraussetzungen dies gestatten. 

ErfindungsgemaB wird das Dunndruckpapier nach ausreichender Trocknung des Rohpapieres zumindest 
einseitig, im allgemeinen aber beidseitig mit einem nattirlich gebundenen, pigmenthaltigen Oberflachenfilm 
versehen. Mit dem Merkmal "naturlich gebunden" soli zum Ausdruck gebracht werden, daB der OberflachenF ! ~ 
bzw. die Streichflotte zu dessen Herstellung frei von synthetischen, organischen Bindemitteln ist Die erfindu: 

io gemaB vcrwendeten naturlichen Bindemittel konnen organischer wie auch anorganischer Natur sein. Als natu 
che organische Bindemittel kommen beispielsweise Casein, Protein, Zellulosederivate wie Carboxyrnethylceliu- 
lose (CMC), Polyvinylalkohoi (PVA), insbesondere aber auch Starke in Frage, die entsprechend aufgearbeitet 
(verkleistert) oder erforderlichenfalls auch chemisch modifiziert ist Die richtige Verarbeitung dieser natUrlichen 
Bindemittel ist dem Fachmann gelaufig. 

15 Geeignete Pigmente far die Oberflachenbehandlungsflotte sind beispielsweise Kaolin, naturbelassen oder 
modifiziert, Calciumcarbonat, Glimmer und Talkum. Eine mogliche Streichflotte kann ausschlieBlich eines die:; 
Pigmente oder eine Mischung von ihnen in beliebigem Verhaltnis enthalten. Als Bindemittel konnen bis zu 30 
Starke und bis zu 3% CMC bezogen auf Pigment zugegen sein. Bevorzugt wird mit Bindemittelanteilen u 
Bereich von 6 bis 10 Gew.-% gearbeitet 

20 Als weiteres Oberflachenbehandlungsmittel eignet sich ein quellfahiges Schichtsilikat, insbesondere der w 
grdBeren Mengen in der Natur vorkommende Natriumbentonit Bereits aus der DE-PS 7 36 450 ist bekannt, daB 
ein Bentonit fur die Obcrflachenbehandlung von Papier eingesetzt werden kann und dabei filmbildende Eigen- 
schaften aufweist, die ihn auch zur OberflSchenbehandlung von Druckpapieren geeignet macheiL Der Bentonit 
ist daher gleichzeitig Pigment und natUrliches anorganisches Bindemittel. Nicht jeder Bentonit hat gleichgute 

25 Eigenschaften, manche Bentonite bedurfen noch einer bestimmten Vorbehandlung, um eine ausreichende Bin- 
dungswirkung zu erzeugen. FUr die Papiererzeugung geeignete Bentonite werden auf dem Markt angeboten 
und kdnnen entsprechend vom Fachmann ausgewahlt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausbildung der Erfindung besteht der pigmenthaltige Oberflachenfilm im wesentlichen 
ausschlieBlich aus einem Bentonit. Im wesentlichen ausschlieBlich deshalb, weil der Streichflotte eventuell nc^ 

30 Dispergiermittel und andere Zusatzstoffe beizufugen sind. Wegen der hohen Quellfahigkeit des Bentc 
konnen Streichflotten, die fast ausschlieBlich auf Bentonit beruhen, nur mit einem verhaltnismaBig niedr 
Feststoffgehalt in der Gegend von etwa 15 bis 20 Gew.-°/o verarbeitet werden. 

Bei der Verwendung reinen Bentonits ist der Zusatz von weiteren Bindemitteln, wie etwa Starke, im allgemei- 
nen nicht mehr erforderlich. Es lassen sich mit Vorteil aber auch Mischungen aus einerseits Bentonit und 

35 andererseits Kaolin und/oder Calciumcarbonat oder auch Glimmer und Talkum verarbeiten, wobei der Bentor 
20—80 Gew.-°/o des Gesamtpigmentgemisches ausmachen kann. Mit zunehmendem Gehalt an anderen beigi 
mischten Fullstoffen kann ein steigender Anteil an Starke und eventuell CMC als zusStzliches Bindemittel 
erforderlich werden, und zwar bis zu den vorstehend erwahnten Obergrenzen von 30% StSrke und etwa 3% 
CMC, die fiir ein Pigment oder eine Pigmentmischung gelten, die keinen Bentonit mehr enthait 

40 Je nach Bentonitanteil kann der Feststoffgehalt der zu verarbeitenden Streichflotte zwischen 15 und 
55 Gew.-% betragen. Die flachenbezogene Auftragsmasse liegt unterhalb von 5 g/m 2 und Papierseite. Bevor- 
zugt ist ein Auftragsgewicht zwischen 1,5 und 2,5 g/m und Seite, wobei bei Verwendung von reinem Bentonit 
dieser Bereich oder noch geringere Auf tragsgewichte realisierbar sind. 

Als Auftragsaggregat kommen erfindungsgemaB im wesentlichen indirekte Walzenauftragseinrichtungen, 

45 sog. Filmpressen in Frage, bei denen die Streichflotte mittels einer Vordosiereinrichtung, beispielsweise einer 
drahtumwickelten Walze oder einem profilierten Rakelstab gleichmaBig auf die Oberflache einer Auftragswalze 
Ubertragen wird, die ihrerseits den Film auf die Papieroberflache Ubertragt Im allgemeinen wird gleichzeitig von 
beiden Seiten der Papierbahn aiis gearbeitet, wobei jede Auftragswalze gleichzeitig die Gegendruckwalze fur 
die jeweils andere Auftragswalze ist. Es ist auch eine sog. Kiss-Arbeitsweise mdglich, bei der die Papfarbahn 

50 ohne speziellen Andruck nur unter Beruhrung mit den Walzen zwischen diesen hindurchgefuhrt wird. G^::gne- 
te, am Markt angebotene Aggregate sind die Filmpresse von Jagenberg, der "Speedsizer" von Voith, der 
Symsizer von Valmet und das TWIN-HSM- Walzenauf tragsaggregat der Firma BTG aus Schweden. 

Die Oberflachenbehandlung kann in der Papierherstellungsmaschine, aber auch auBerhalb in einem getrenn- 
ten Aggregat erfolgen. 

55 Die Beschichtung von Papier mit waBrigen Pigmentsuspensionen, ob innerhalb oder auBerhalb der Papierer- 
zeugungsmaschine, stellt fttr das Papier eine hohe Belastung dar, da es in der Beschichtungs- oder Streicheinrich- 
tung von der wSBrigen Streichfarbe durchtrankt und gleichzeitig noch hohen Beanspruchungen durch die 
Auftragsaggregate ausgesetzt ist. Das zu beschichtende Rohpapier muB daher eine ausreichende Festigkeit, 
insbesondere auch im f euchten Zustand (NaBfestigkeit) aufweisen, Daher sind der Reduzierung der flachenbezo- 

60 genen Masse eines zu beschichtenden Rohpapieres je nach Art des Auftragsaggregates Grenzen gesetzt. 
Rohpapiere mit 47 bis 53 Gew,-% Zellstoffanteil sind diesbezQglich weniger empfindlich. Bei weniger als 40 oder 
sogar 30 Gew.-% Zeilstoff vom Gesamtfaserstoff kdnnen leichtgewichtige Rohpapiere jedoch bereits erhebli- 
che Festigkeits- und damit Produktionsprobleme erzeugen. 

FUr die Herstellung der erfindungsgemaBen Papiere wird daher der Einsatz einer Filmpresse fur die Oberfla- 

65 chenbeschichtung bevorzugt Die Filmpresse fuhrt zu verhaltnismaBig geringen Kontaktzeiten des Rohpapieres 
mit der Streichfarbe, da die Auftragsmenge auf die Auftragswalzen vordosiert wird und das Papier nur unmittel- 
bar im Walzenspalt mit der richtigen Farbmenge und nicht mit einem OberschuB in Beruhrung kommt, der, wie 
beispielsweise beim Rakelverfahren, wieder vom Papier selbst abgerakelt werden muB. Auch Ubt die Filmpresse 
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nur eine begrenzte mechanische Beanspruchung auf das Papier aus, weil sie erforderlichenfalls auch mit wenig 
oder kaum einem Andruck gefahren werden kann. Bisher ist es nicht gelungen, auch altpapierhaltige, leichte 
Rohpapiere mit erfindungsgemaB begrenztem Zellstoffanteil beispielsweise rnittels eines Rakelaggregates zu 
beschichten, wie es bei der Herstellung von leichtgewichtigen Tiefdruckpapieren ublich ist. 

Die Anwendung einer Filmpresse fur die Herstellung der erfindungsgemaBen Papiere hat weiterhin den 
Vorteil, daB mit ihr ein verhaltnismaBig gleichmaBiger, wenn auch diinner Film auf das Rohpapier unabhangig 
von dessen Oberflachenstrukturierung auftragbar ist, was sich vorteilhaft auf das erzielbare Druckergebnis 
auswirkt 

Wenn im Zusammenhang dieser Erfindung von dem Aufbringen eines pigmenthaltigen Oberflachenfilmes 
gesprochen wird, so setzt dies nicht voraus, daB der Fiim vollstandig in sich geschlossen ist. Vieimehr handelt es 
sich urn eine Beschichtung, die die auBenliegenden Fasern der Papieroberflache in etwa filmbildend uberzieht 

Das mit dem pigmenthaltigen Oberfiachenfilm versehene Papier wird dann entsprechend nachgetrocknet und 
allgemein einem Satiniervorgang unterworfen, urn die Oberflachenglatte des Papiers zu verbessern. Erfindungs- 
gemaBe Diinndruckpapiere, die fur den Tiefdruck geeignet sein sollen, werden einer Hochsatinage unterworfen. 

Das Fertigpapier weist bevorzugt eine flachenbezogene Masse von 26 g/m 2 bis 40 g/m 2 auf, wobei der 
Aschegehalt des Gesamtpapieres bei praktisch ausgefuhrten Papieren zwischen etwa 12 und 25 Gew.-%, bevor- 
zugt oberhalb von 15 Gew.-% liegt. 

Das erfindungsgemaB erzeugte Diinndruckpapier weist trotz seiner geringen flachenbezogenen Masse eine 
erstaunlich gute Druckopazitat auf und eine Oberflachen- und Druckwiedergabequalitat, die mit einem reinen 
satinierten Naturpapier im Flachengewichtsbereich oberhalb von 50 g/m 2 kaum erreicht wird. 

Das erfindungsgemaBe Dunndruckpapier ist weiterhin auBerst umweltfreundlich, weil es auch bei seiner 
Wiederaufldsung im Recyclingverfahren wegen seiner Freiheit von organisch synthetischen Bindemittein kein 
Abwasser erzeugt, welches diese belastenden Stoffe enthalt. Das erfindungsgemaBe Dunndruckpapier weist 
ferner infolge einer guten Blattbildung in Verbindung mit einem hohen Aschegehalt im Rohpapier selbst und 
dem zusatzlichen Oberfiachenfilm eine erwunschte geringe Luftdurchlassigkeit auf, die sogar geringer ist als bei 
dunngewichtigen gestrichenen Papieren. 

Das erfindungsgemaBe Papier zeigt ferner einen besonders hohen Druckglanz sowie eine gleichmaBige 
Druckfarbenaufnahme. Mitbedingt durch den hohen Fullstoffantei! im leichtgewichtigen Rohpapier kann auch 
bei kieinsten Auftragsmengen mit einer filmbildenden Oberflachenbehandlung eine sehr gleichmaBige und 
geschlossene Oberflache erreicht werden, die trotz niedriger Flachengewichte eine hohe Oberflachengtite und 
eine gleichmaBige Druckfarbenaufnahme ermoglicht 

Als besonders uberraschend stellte sich heraus, daB das erfindungsgemaBe, ultraleichte Dunndruckpapier 
gleichermaBen gut fur die beiden wichtigsten Druckverfahren, namlich den Offsetdruck und den Tiefdruck 
geeignet ist. Abgesehen vom Kartonbereich sind keine mittelgewichtig gestrichenen Druckpapiere (MWC-Pa- 
piere), niedrig gewichtig gestrichene Druckpapiere (LWC-Papiere-) und ultraleicht gestrichene Druckpapiere 
(ULWC-Papiere) bekannt, die den Anforderungen beider Druckverfahren in ausreichendem MaBe genugen. Im 
allgemeinen erfordern beide Druckverfahren fUr gute Druckqualitatsergebnisse unterschiedliche Papierqualita- 
ten- 

Ist im Rollenof f set- Bereich die Oberflachenglatte von LWC- Papieren nicht zu hoch zu wahlen, z. B. 1000 bis 
1600 Bekk-Sekunden, damit bei der Druckfarbentrocknung bei HeiBIuft das in der Rohpapiermatrix enthaltene 
Wasser moglichst ungehindert durch die Strich- und Druckfarbenschicht entweichen kann, so sind zur Schaffung 
optimaler Oberflachengeometrien und folglich Kontaktflachen fQr die Napfchen im Tiefdruck- Verfahren Glat- 
tewerte im Bereich von 1800 bis 2500 Bekk-Sekunden erforderlich, Satinierte Naturpapiere liegen im Glattebe- 
reich von 1200 bis 1800 Bekk-Sekunderu Das erfindungsgemaBe Papier weist nach Satinage in einem 10-Walzen- 
Superkalander bei einem Liniendruck von etwa 130 Kilonewton/m nur etwa eine Glatte von 500 bis 600 
Bekk-Sekunden auf. Es ist daher uberraschend, daB das erfindungsgemaBe Papier dennoch zu einer guten, 
punktgenauen Bildwiedergabe im Tiefdruck fuhrt. 

Die gute Eignung des erfindungsgemaBen Papieres mit einem Bindemittelanteil von etwa 8% Starke fur beide 
Hauptdruckverfahren ist auch deshalb uberraschend, weil LWC-Tiefdruckpapiere Ublicherweise nur 4,0 bis max. 
5,0% eines alkaliqueilbaren Kunststoffbinders in der Beschichtung enthalten. Starke, wie sie bevorzugt erfin- 
dungsgemaB verwendet wird, reduziert normalerweise die Kompressibiiitat der Papiermatrix und fuhrt zu 
Strichkontraktion bei der Trocknung, d. h. das Papier wird sproder und rauher, weshalb die zur optimalen 
Tiefdruck-Farbubertragung erforderliche Oberflachenglatte und Papierweichheit teilweise verlorengeht. Ande- 
rerseits stellt das Rollenoffset-Druckverfahren aufgrund hoher Druckfarbenviskositat und zugigkeit deutlich 
hohere Anforderungen an die Strichabbindung als das Tiefdruck- Verfahren, weshalb in LWC-Streichfarbrezep- 
turen ftir Offsetpapiere Bindemitteianteile von 13 bis 20%, meist Kunststoffbinder mit Starke gernischt, ublich 
sind. DaB eine mit nur 8% Starke abgebundene Oberfiachenbeschichtung unter Praxisbedingungen absolut 
problemlos, d,h. ohne Gummituchbelegen, durch eine Mehrfarben-Offsetrotationsmaschine lauft, erstaunt umso 
mehr, da Starke in der Bindekraftskala hinter Polyvinylalkohol, synthetischen Bindern und CMC rangiert 

Zur besseren Erlauterung der Erfindung sind in den beigefugten Figuren an sich bekannte, wesentliche 
Herstellungsaggregate fiir die beschriebenen Papiere schematisch dargestellt, die im Zusammenhang mit dem 
Ausfuhrungsbeispiel naher beschrieben werden. 
Eszeigen: 

Fig. 1 dieschematische Darstellung einer Doppelsiebpartie(Gapformer) vom Typ Duoformer CDF und 
Fig. 2 die schematische Darstellung einer Filmpresse. 



5 



DE 44 00 609 Al 

Ausfiihrungsbeispiel 

Aus einer Faserstoffmischung aus 34 Gew.-% Zellstoff, 44 Gew.-% Holzschliff und 22 Gew.-% Altpapierfa- 
sern, bezogen auf Gesamtfaserstoff, wurde auf einer schnellaufenden Papiermaschine mit einer Produktionsgc- 
5 schwindigkeit von 1300 m/min unter Verwendung einer Doppelsiebpartie, d. h., einem Gapformer vom Typ 
"Duoformer CDF* ein Rohpapier mit einer flachenbezogenen Masse von 263 g/m 2 und einem Aschegehalt von 
13 Gew.-% hergestellt. 

In Fig. 1 ist schematisch ein Doppeisiebformer vom Typ Duoformer CDF dargestellt, wie er fur die Herstel- 
lung des Rohpapieres verwendet wurde. Der Doppeisiebformer weist zwei umlaufende Blattbildungssiebe auf, 

10 die jedoch nur in ihrem Arbeitstrum dargestellt sind, und zwar ein Untersieb 1, welches Uber eine Brustwalze 2 in 
dem Blattbildungsbereich gefuhrt wird, und ein Obersieb 3, welches uber eine Umlenkwalze 4 unmittelbar 
oberhalb der Brustwalze 2 mit dem Untersieb 1 zusammengefuhrt wird Vor dem durch die Brustwalze 2 und die 
Umlenkwalze 4 gebildeten Walzenspalt befindet sich die Auslauflippe 5 eines (im ubrigen nicht dargestellten) 
Stof fauflaufkastens fflr die hochverdiinnte Papierstoffsuspension. Die fur die Blattbildung vorgesehene Papier- 

15 stoffsuspension gelangt in dem Spalt zwischen der Brustwalze 2 und der Umlenkwalze 4 unmittelbar zwischen 
die beiden Siebe 1 und 3. Im weiteren Verlauf der Blattbildungsstrecke befinden sich zu beiden Seiten der die 
Faserstoffsuspension fur die Blattbildung von beiden Seiten sandwichartig einschliefienden Siebe 1 und 3 
Entwasserungsaggregate 6 bis 11. Der hier abgebildete Former verwendet sowohl im unmittelbaren Suspen- 
sionseinlaufbereich wie auch in der Blattbildungszone dahinter keine Entwasserungsaggregate mit erzwunge- 

20 nem Vakuum. Die Brustwalze 2 und die Umlenkwalze 4 sind massive Walzen und bei den Entwasserungsaggre- 
gaten 6 bis 11 handelt es sich im wesentlichen um Abstreichleisten, die das durch die Siebe hindurchdringende 
Suspensionswasser abfUhren. Erst am Ende der Blattbildungsstrecke befindet sich eine mit Vakuumkammern 
versehene Formierwalze 12, die eine Saugwirkung auf die Papierbahn 13 vom Obersieb 3 her ausGbt Es schieBt 
sich dann eine ebenfalls mit Vakuumkammern versehene Siebsaugwalze 14 an, die eine Saugwirkung von der 

25 Seite des Untersiebes 1 her ausiibt und auf der das Obersieb 3 von der Papierbahn weggefiihrt wird, so daB diese 
nunmehr frei aufliegend auf dem Untersieb 1 in die weiteren, an sich bekannten Stationen der Papiermaschine 
geftihrt wird, namlich zuerst eine Pressenpartie und dann eine Trockenpartie. 

Das erzeugte Rohpapier, welches eine Bruchlast von 30 N in Langsrichtung und 7 N in Querrichtung aufwies, 
wurde in der Papiermaschine selbst, also bei gletcher Geschwindigkeit von etwa 1300 m/min in einer Filmpresse 

30 mit einer doppelseitigen Oberflachenbeschichtung versehen. Die Streichfarbenflotte enthtelt eine Pigmentmi- 
schung von 50 Gewichtsteilen Kaolin zu 50 Gewichtsteilen eines Natriumbentonits. Bezogen auf die Pigment- 
menge wurden 8% Starke als Bindemittel, 0,8% eines Gleitmittels und 1,2% eines Vernetzungsmittels zugesetzt 
Der Feststoffgehalt der Streichf lotte betrug 30,2 Gew.-%, ihre Brookfield-Viskositat 1200 mPas. 

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der verwendeten Filmpresse. Diese weist zwei Auftragswalzen 1 

35 und 2 auf, zwischen die die weitgehend getrocknete Papierbahn 13 tiber eine Umlenkwalze 4 einfuhrbar ist Jede 
der Auftragswalzen 1 und 2 ist mit einem Farbdosierwerk 5 bzw. 6 versehen. Wesentlicher Teil des Farbdosier- 
werkes ist jeweils ein Dosierstab 7, im Ausfiihrungsbeispiel ein gerillter Dosierstab, mit dem, wie aus Fig. 2 
erkennbar, eine Streichfarbenschicht 8 kontrollierter Dicke auf den Auftragswalzen 1 und 2 erzeugt wird, welche 
dann im PreBnipp zwischen den beiden Walzen auf die Papierbahn ubertragen wird Durch Stellzylinder 9 ist der 

40 Abstand des Dosierstabes 7 von der jeweiligen Walzenoberflache steuer- bzw. regelbar. Durch die gelenkige 
Anordnung der Spulung der linken Auftragswalze 1 bei 10 ist angedeutet, daB die beiden Auftragswalzen 
auseinander und zusammenbewegt werden konnen. Der Andruck, mit dem die Walzen auf die Papierbahn 
wirken, ist regelbar. Die beschichtete Papierbahn wird nach Passieren des Auftragswerkes Qber eine weitere 
Umlenkwalze 1 1 einem (nicht dargestellten) weiteren Trockenpapier in der Papiermaschine zugefuhrt 

45 Im AusfUhrungsbeispiel wurde eine Streichfarbenmenge von 2 g/m 2 und Seite auf die Papierbahn aufgetra- 
gen. Das einlaufende Rohpapier hatte eine Feuchte von 6,0%. 

Es ergab sich ein Fertigpapier von der Papiermaschine mit einer flachenbezogenen Masse von 30,5 g/m 2 , 
welches in einem 10-Walzensuperkalander bei einer Geschwindigkeit von 300 m/min, einem Liniendruck von 
130 Kilonewton/m und einer Temperatur von 90° C satiniert wurde. Dabei wurde an der Oberseite des Papieres 

50 eine Giatte von 520 und an der Siebseite von 460 Bekk-Sekunden erreicht Der Gianz des Papieres betrug 25% 
(Oberseite) und 20% (Siebseite). Die Opazitat betrug 78%, der Aschegehalt des Fertigpapieres lag bei 18,6%. 
Die Trockenrupff estigkeit des Papieres war sehr gut, die NaBrupffestigkeit gut. 

Als Vergleichspapier wurde auf der gleichen Papiererzeugungsmaschine und unter in etwa gleichen Produk- 
tionsbedingungen ein Druckpapicr mit einer Faserstoffmischung aus 38 Gew.-% Zellstoff und 62Gew.-% 

55 Holzschliff, also ohne Altpapier, unmittelbar mit einer flachenbezogenen Masse von 30,5 g/m 2 hergestellL Das 
Papier wurde nicht beschichtet, anschlieBend aber in einem 12 Walzen-Superkalander bei einer Geschwindigkeit 
von 750 m/min, einem Liniendruck von 190 Kilonewton/m und einer Temperatur von durchschnittlich 90° C auf 
eine Giatte von 1200 (Oberseite) bzw. 1500 (Siebseite) Bekk-Sekunden satiniert Im ubrigen waren die bisher 
erwahnten PapierprUfungsdaten ahnlich wie beim erfindungsgemaBen Papier. 

60 Bei der Druckeignungspriifung ergaben sich folgende Vergleichswerte: 



65 
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Tabelle 1 



erf indungs- 
aemaOes Papier 



Vergleichs- 
papier 



Schwa rzungswert (%) 



98 



94 



Durchschlagen 

der Druckfarbe (%) 



9 



12 



Durchscheinen der 



Druckfarbe (%) 



16 



18 



Das erfindungsgemaBe Papier lieB sich im Betriebsversuch sowohl im Tiefdruckverfahren wie im Rollenoff- 
setverfahren probiemlos bedrucken. Die Druckfarbenannahme war in beiden Druckverfahren sehr gleichmaBig 
und besser als beim Vergleichspapier. Die Druckopazitat war beim erfindungsgemaBen Papier etwas hoher als 
beim Vergleichspapier, der Druckglanz wesentHch besser (erfindungsgemaBes Papier 35%; Vergleichspapier 
21%) und es trat kein Durchschlagen der Druckfarbe auf, welches beim Vergleichspapier verhaltnismaBig stark 



Es wurde zum Vergleich auch noch ein leichtgewichtiges, holzfreies Dunndruckpapier fremder Herkunft 
herangezogen, welches in seiner Bewertung ahniich ausfiel wie das selbst hergestellte holzhaltige Naturpapier. 



1. Dunndruckpapier mit einer flachenbezogenen Masse im Bereich von < 49 g/m 2 bis 24 g/m 2 mit einem 
Zellstoffanteil im Papierfaserstoff von < 40 Gew.-% otro, einem Aschegehalt von > 12 Gew.-% otro und 
einem mindestens einseitig aufgebrachten naturlich gebundenen, pigmenthaltigen Oberflachenfilm, im we- 
sentlichen frei von organisch-synthetischem Bindemittel. 

2. Dunndruckpapier nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch eine flachenbezogene Masse von < 40 g/m 2 . 

3. Dunndruckpapier nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine flachenbezogene Masse von < 36 g/m 2 . 

4. Dunndruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB es beidsei- 
tig mit dem Oberflachenfilm versehen ist. 

5. Dtinndruckpapier nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch einen Aschegehalt im Fertigpapier von > 
15Gew.-%otro. 

6. Dunndruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB es satiniert 
ist. 

7. Dunndruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Oberflachenfilm im wesentlichen anorganische Pigmente und naturliche organische Bindemittel wie Starke, 
Carboximethylcelluiose (CMC), Protein und/oder Casein und/oder ein queiifahiges Schichtsilikat, insbeson- 
dere einen Bentonit als Pigment und anorganisches Bindemittel enthalt 

8. Dunndruckpapier nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberflachenfilm im wesentlichen 
aus Kaolin und/oder Caiciumcarbonat als Pigment und bis zu 30% Starke und ggf. bis zu 3% CMC als 
Bindemittel besteht 

9. Dunndruckpapier nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberflachenfilm im wesentlichen 
ausschlieBhch aus einem quellfahigen Schichtsilikat, insbesondere einem Na-Bentonit besteht. 

10. Dunndruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Oberflachenfilm eine flachenbezogene Masse von < 5 g/m 2 je Papierseite aufweist. 

11. Dunndruckpapier nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberflachenfilm eine flachenbe- 
zogene Masse von 1,5—2,5 g/m 2 je Papierseite aufweist. 

12. Dunndruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB es 
mindestens 15 Gew.-% otro Faserstoff, bezogen auf Gesamtfaserstoff, aus aufbereitetem Altpapier enthalt. 

13. Dunndruckpapier nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB es mindestens 35 Gew.-% otro 
Faserstoff aus aufbereitetem Altpapier enthalt. 

14. Verfahren zum Herstellen eines Dunndruckpapieres mit einer flachenbezogenen Masse von < 49 g/m 2 
bis 24 g/m 2 bei dem aus einer Papierfaserstoffmischung mit weniger als 40Gew.-% Zellstoff, bezogen auf 
otro Gesamtfaserstoff, und einem Aschegehalt, der einen Aschegehalt von mindestens 8 Gew.-% im Rohpa- 
pier ergibt, auf einer Papiererzeugungsmaschine mit einer Siebgeschwindigkeit von mindestens 700 m/min 
ein Rohpapier mit einer flachenbezogenen Masse von hochstens 48 g/m 2 hergestellt und dieses Rohpapier 
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innerhalb oder auBerhalb der Papiererzeugungsmaschine zumindest auf einer Seite mit einem natilrlich 
gebundenen, pigmenthaltigen Oberflachenfilm mit einer flachenbezogenen Masse von weniger a!s 5 g/m 2 
otro versehen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohpapier beidseitig mit einem Oberfla- 
chenfilm versehen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Papier nach Versehen mit dem 
Oberflachenfilm und entsprechender Trocknung satiniert wird. 

17. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Blattbil- 
dung fQr das Rohpapier innerhalb der Papiererzeugungsmaschine auf einer Siebpartie erfolgt die ein 
Untersieb und ein zumindest im stromabwarttgen Bereich des Untersiebes mit diesem zusammengefuhrtes 
Obersieb (sog. Hybridformer) aufweist 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB eine Siebpartie verwendet wird, bei der das 
Obersieb unmittelbar stromabwarts der Auflauflippe fur die Papierstoffsuspension mit dem Untersieb 
zusammengefuhrt wird und die Blattbiidung im Einlaufspalt zwischen den beiden Seiben erfolgt (sog. 
Gap- Former). 

19. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohpapier 
bei einer Siebgeschwindigkeit von mindestens 1000 m/min erzeugt wird. 

20. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB eine Faser- 
stoffzusammensetzung verwendet wird, die mindestens 15 Gew.-% Faserstoff aus aufbereitetem Aitpapier, 
bezogen auf otro Gesamtfaserstoff, enthalt 

21. Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohpapier 
mit einer flachenbezogenen Masse von weniger als 40 g/m 2 hergestellt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohpapier mit einer flachenbezogenen 
Masse von weniger als 30 g/m 2 hergestellt wird. m 

23. Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB zum Aufbnn- 
gen des pigmenthaltigen Oberflachenfilmes eine Walzenauf tragseinrichtung verwendet wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB eine indirekt arbeitende Walzenauftragsein- 
richtung mit Vordosierelementen zum gleichmaBigen Auftrag eines vordosierten Streichfarbfilms auf die 
Auf tragswalzen verwendet wird. 

25. Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberfla- 
chenfilm mit einer flachenbezogenen Masse von weniger als 5 g/m 2 otro Feststoff je Seite des Rohpapieres 
aufgetragen wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberflachenfilm mit einer flachenbezo- 
genen Masse von 1,5—24 g/m 2 otro Feststoff je Seite des Rohpapieres aufgetragen wird. 

27. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB fQr den Auftrag 
des Oberflachenfilmes eine pigmenthaltige, waBrige Streichfarbenflotte rriit einem Feststoffgehalt zwischen 
1 5 und 50 Ge w.-% verwendet wird. 

28. Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 23 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB eine Streichfar- 
benflotte verwendet wird, deren Feststoff im wesentlichen aus einem Pigment und einem natttrlichen 
organischen Bindemittel und/oder einem quellfahigen Schichtsilikat, insbesondere einem Na-Bentonit be- 
steht 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet daB der Feststoff der Streichfarbenflotte im 
wesentlichen ausschlieBlich aus einem Na-Bentonit besteht 

30. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB der Feststoff der Streichfarbenflotte im 
wesentlichen aus Kaolin und/oder Calciumcarbonat als Pigment und bis zu 30 Gew.-Vo Starke als natUrli- 
chem organischen Bindemittel und ggf. bis zu 3 Gew.-% besteht 

31. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet daB der Feststoff der Pigmentanteil der Streich- 
farbenflotte aus 40—95 Gew.-% Na-Bentonit und 60—50 Gew.-% Kaolin und/oder Calciumkarbonat zu- 
sammengesetzt ist und daB die Streichfarbenflotte als natUrliches, organisches Bindemittel 1 — 10Gew.-% 
Starke und/oder CMC, bezogen auf die Pigmentmenge enthalt 

32. Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 14 bis 31, dadurch gekennzeichnet daB ein Rohpapier 
mit einem Aschegehalt von mindestens 1 2 Gew.-% hergestellt wird, 

33. Verwendung des DUnndruckpapieres nach mindestens einem der Anspruche 1 — 13 fOr den Offsetdruck 
oder den Tiefdruck, insbesondere ais Rollenpapier fur den Rotationsoffset oder Rotationstiefdruck. 
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